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Аннотация. Затраты на  рабочую силу часто являются одной из  крупней-
ших статей расходов в  балансе хозяйствующего субъекта, и  хозяйствую-
щие субъекты нефтегазового комплекса не  являются тому исключением. 
Учитывая данный фактор, успешная стратегия снижения затрат на  фонд 
оплаты труда является не только необходимым, но и наиболее правильным 
решением, направленным на обеспечение баланса между производством, 
ресурсами и контролем затрат.
Разработка соответствующей методики сокращения затрат достаточно 
сложный процесс, который ориентирован на соблюдение баланса интересов 
между работником и предприятием, а также на учёт специфики деятельно-
сти каждого конкретного предприятия. 
Методика, представленная в настоящем исследовании, позволяет сделать 
вывод о том, что на предприятиях нефтегазового комплекса оптимальной 
методикой сокращения затрат на  фонд оплаты труда является методика, 
ориентированная на изменение компенсационной политики (введение та-
рифной ставки) и изменение технологических процессов (увеличение про-
изводства за счет многостаночности).
Разработанная методика может быть адаптирована и под другие производ-
ственные предприятия с  целью сокращения затрат на  фонд оплаты труда 
при имеющихся объемах, а  также с  целью подготовки к  увеличению про-
изводства или объемов обслуживания оборудования на базах по ремонту 
и сервису оборудования. 
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Summary. Labor costs are often one of the largest items of expenditure 
in the balance sheet of an economic entity, and the economic entities of 
the oil and gas complex are no exception. Given this factor, a successful 
strategy to reduce the cost of the payroll is not only necessary, but also the 
most correct solution aimed at ensuring a balance between production, 
resources and cost control.
The development of an appropriate cost reduction methodology is a 
rather complex process, which is focused on maintaining a balance of 
interests between the employee and the enterprise, as well as taking into 
account the specifics of each specific enterprise.
The methodology presented in this study allows us to conclude that at the 
enterprises of the oil and gas complex, the optimal method for reducing 
the cost of the wage fund is a methodology focused on changing the 
compensation policy (the introduction of a tariff rate) and changing 
technological processes (increasing production due to multitasking).
The developed methodology can be adapted to other manufacturing 
enterprises, in order to reduce the costs of the payroll at such enterprises 
with the available volumes, as well as to prepare for an increase in 
production or maintenance of equipment at the bases for repair and 
maintenance of equipment.
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В теории и на практике существует множество мето-
дик, ориентированных на снижение затрат на опла-
ту труда при одновременном сохранении уровня 

производительности или его повышении . Выбор же кон-
кретной методики будет зависеть как от специфики де-
ятельности хозяйствующего субъекта, так и  от возмож-
ности адаптации той или иной методики к конкретному 
субъекту [4, 8, 9, 10] . 

Так, например, для предприятий агропромышленно-
го комплекса в  последние несколько лет применяется 

методика, ориентированная на  так называемое береж-
ливое производство . Суть бережливого производства 
заключается в  устранении тех процессов на  агропро-
мышленном производстве, которые не  создают добав-
ленной стоимости . При  внедрении бережливого про-
изводства не  только улучшается производительность 
труда, но  еще и  сокращаются запасы и  значительно 
уменьшается время производства . По  сути, при более 
эффективном производственном процессе работники 
могут производить больше единиц продукции, тем са-
мым снижая затраты на фонд оплаты труда . 
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Крупные промышленные предприятия используют 
несколько иные методики снижения фонда оплаты тру-
да — методики, ориентированные на внедрение новых 
технологий и автоматизацию процессов . При внедрении 
вышеуказанных технологий труд человека на производ-
стве заменяется более эффективным машинным трудом . 
В  частности, внедряются такие системы, как автомати-
зированный контроль производства, автоматизирован-
ный подбор компонентов для сборки и  автоматизиро-
ванная сборка, которые обеспечивают снижение затрат 
на фонд оплаты труда при производстве . При этом даже 
учитывая высокую стоимость технического обслужива-
ния и ремонта автоматизированных технологий, выгоды 
от  их внедрения весьма существенны, соответствен-
но сокращения работников, и, как следствие, затрат 
на фонд оплаты труда, весьма оправданны [1, 3] . 

Вышеприведенные примеры внедрения отдельных 
методик сокращения затрат на  предприятиях различ-
ной направленности за счет компенсационной полити-
ки и изменения технологических процессов свидетель-
ствуют о том, что современные хозяйствующие субъекты 
нуждаются в разработке соответствующих методик и ин-
струкций, ориентированных на  сокращение затрат 
на  фонд оплаты труда при одновременном внедрении 
новых технологий и процессов, направленных не только 
на сокращение затрат, но и на одновременное улучше-
ние различных показателей деятельности хозяйствую-
щего субъекта, повышения производительности .

При этом какой-либо универсальной инструкции 
или методики, адаптированной для всех без исключе-
ния хозяйствующих субъектов, не  существует . Такие 
методики и  инструкции должны быть адаптированы 
с  учетом направления деятельности хозяйствующего 
субъекта и его ресурсных возможностей в момент при-
нятия решения о переходе на новую организационную 
политику, ориентированную на  изменение компенса-
ционной составляющей и  технологических процессов . 
Разработка и  внедрение соответствующей методики 
на  предприятиях нефтегазового комплекса видится 
весьма актуальным [2, 4] . 

Теперь акцентируем внимание непосредствен-
но на  той методике, которая может быть применения 
на  предприятиях нефтегазового комплекса . С  учетом 
специфики производства на  предприятиях, производя-
щих оборудование нефтегазового комплекса, видится 
необходимым внедрение методики, ориентированной 
на  снижение фонда оплаты труда за  счет внедрения 
многостаночности и  методов совмещения профессий 
на производстве нефтегазового оборудования [5, 7] .

Сущность процесса многостаночности сводится 
к  тому, что работники предприятия фактически задей-
ствуются на  нескольких различных станках в  течение 

рабочей смены . При  этом работа на  одном станке осу-
ществляется в  тот момент, когда другой станок (обору-
дование) работает в автоматическом режиме . При этом 
работники предприятия совмещают различные профес-
сии, а  использование одного работника для тех произ-
водственных операций, для которых в рамках традици-
онного производственного процесса привлекают двух 
или трех работников, для самого предприятия позволя-
ет значительно сократить затраты на оплату труда . 

Теперь акцентируем внимание непосредственно 
на том, как хозяйствующему субъекту необходимо дей-
ствовать, чтобы выйти на более высокий уровень произ-
водительности и при этом сократить количество работ-
ников .

Во-первых, необходимо разработать план мероприя-
тий по внедрению новой методики, сокращению работ-
ников, а  также определить, как именно будет осущест-
вляться совмещение профессий и  как при этом будет 
организована система оплаты труда, необходимо ли осу-
ществлять затраты на обучение персонала новым трудо-
вым функциям . Данный перечень мероприятий можно 
назвать организационным этапом (этапом подготовки), 
который составляет основу новой методики . Отсутствие 
ответов на вопросы, поставленные на этапе подготовки, 
не  позволят не  только надлежащим образом внедрить 
и реализовать методику, но и определить выгоды от ее 
внедрения .

Во-вторых, необходимо определить вид многоста-
ночности, который будет использован на  предпри-
ятии, производящем нефтегазовое оборудование . Так, 
на  предприятии могут быть совмещены профессии ра-
ботников, использующих станки, не связанные в рамках 
одного производственного цикла, так и  профессии ра-
ботников, эксплуатирующих станки, связанные в рамках 
одного производственного цикла . С  учетом того факта, 
что каждый вид многостаночности связан с технологиче-
ским циклом и имеет свои особенности, нормирование 
труда, а равно и уровень оплаты труда, будет различным . 

Если выбирается первый вариант, при котором ра-
ботник предприятия, производящего нефтегазовое 
оборудование, будет задействован в  работе станков, 
не  связанных между собой производственным циклом, 
необходима разработка плана проведения работ, учиты-
вающего, в том числе, время на перемещение работника 
от одного станка (оборудования) до другого станка (обо-
рудования) . При этом цикл работы станков (оборудова-
ния) должен быть выстроен таким образом, чтобы работ-
ник успевал перемещаться от станка к станку .

Кроме того, необходимо в обязательном порядке для 
определения итоговых затрат на оплату труда высчиты-
вать так называемый средний коэффициент занятости 
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работника на  каждом станке, который он использует 
в  процессе трудовой деятельности и  предполагающий 
соотношение вспомогательного времени (которое тра-
тится в том числе на переходы) к времени фактической 
работы . Формула расчета может выглядеть следующим 
образом: 

C t w t w t w
t w t w t w

n n

n n
коэф

всп всп всп

раб раб

= + ј
+ ј

1 1 2 2

1 1 1 2

* * *
* * *

В представленной формуле tвсп1 — время, которое за-
трачивается на дополнительные (вспомогательные) тру-
довые обязанности на станке № 1; 

tвсп2 — время, которое затрачивается на дополнитель-
ные (вспомогательные) трудовые обязанности на станке 
№ 2;

tвспn  — время, которое затрачивается на  дополни-
тельные (вспомогательные) трудовые обязанности 
на станке № n;

w1 — объем выпуска деталей для нефтегазового обо-
рудования на станке № 1; 

w2  — объем выпуска деталей для нефтегазового обо-
рудования на станке № 2;

wn  — объем выпуска деталей для нефтегазового обо-
рудования на станке № n .

При выборе второго варианта, когда станки находят-
ся в  пределах одного помещения, но  при этом задей-
ствованы в рамках одного производственного процесса, 
может быть применена та же формула расчета времени 
фактической работы . 

Оптимальное количество оборудования (станков), 
которое может быть использовано на  одного рабочего 
в  пределах трудовой смены, определяется по  общеиз-
вестным значениям коэффициента занятости станка . Так, 
для станков, используемых для решения конкретных 
задач и автоматических станков соответствующий коэф-
фициент составляет: от 0,75 до 0,85; для так называемых 
универсальных станков: 0,7; для станков, дублирующих 
отдельные функции других станков: от 0,8 до 0,85 [9] .

Исходя из  значения данного коэффициента будет 
подбираться и  количество работников, которые могут 
совмещать трудовые функции на одном станке . При этом 
соблюдается правило — чем выше коэффициент занято-
сти одного станка, тем меньшее количество станков бу-
дет обслуживаться одним рабочим .

Так, например, количество специализированных 
станков, обслуживаемых одним работником при сред-
нем коэффициенте занятости 0,1 будет составлять 8 штук, 

в  то время как при среднем коэффициенте занятости 
0,5  — 2 штуки [9] . Отсюда при учете количества работ-
ников на один станок необходимо ориентироваться как 
на тип станка, так и на средний коэффициент занятости 
станка . При  производстве оборудования нефтегазово-
го комплекса с  учетом специфики производства такого 
оборудования в  большей степени имеет место исполь-
зование специализированных станков и автоматических 
станков и в меньшей степени станков, ориентированных 
на выпуск универсальных деталей . 

При этом при принятии решения о совмещении про-
фессий необходимо учитывать тот факт, что большее, 
чем рассчитанное по формулам и стандартным методи-
кам количество станков на одного рабочего, может при-
вести к проблемам, связанным с охраной труда на пред-
приятиях . 

Последним этапом методики является определение 
подхода к  оплате труда . Совершенно очевидно в  дан-
ном случае, что оплата труда не  должна рассчитывать-
ся путем сложения окладов для работников различных 
станков и  выплаты этих окладов работнику, который 
в  единственном лице будет такие станки обслуживать . 
Такой подход не приведет к сокращению затрат по фон-
ду оплаты труда, а соответственно имеющаяся проблема 
не будет решена . 

Решением существующей проблемы (то есть необ-
ходимости сокращения фонда оплаты труда) является 
введение совокупной тарифной ставки, которая зависит 
от количества обслуживаемых одним работником стан-
ков (оборудования) и квалификации (разряда работника) . 

Такую тарифную ставку необходимо умножать 
на  время работы оборудования, при этом такое время 
необходимо будет учитывать в  соответствующем табе-
ле времени учета работы оборудования . В  табеле так-
же необходимо указывать: время запуска всех станков, 
интервалы работы оборудования . При  таком подходе 
для рабочих выгоднее работать на большем количестве 
станков . 

Для предприятий нефтегазовой отрасли тарифные 
ставки могут выглядеть следующим образом (таблица 1)

Из таблицы 1 следует, что оплата труда работника-
многостаночника формируется исходя из  стоимости 
совокупной тарифной ставки, которая растет с  увели-
чением количества станков, на  которых задействован 
работник . Совокупную тарифную ставку необходимо ум-
ножить на количество часов в смену (например, длитель-
ность смены 8 часов) . Отсюда получается зависимость 
оплаты труда от количества единиц станков, на которых 
будут совмещаться трудовые функции, а  не от  размера 
окладов работника соответствующего разряда . 
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Таблица 1 .

Тарифные ставки многостаночников

Коли-
чество 

станков

Работник многостаночник
Нефтегазовое  
предприятие

Совокупная 
тарифная 

ставка, руб.

За смену, 
нормо-
часов

Заработ-
ная плата, 

руб.

Стоимость 
1 нормо-
часа, руб.

Коэффи-
циент 

производи-
тельности

1 200 8 1600 200 1

2 250 12,8 2000 156 1,6

3 300 16,8 1400 143 2,1

Для предприятия нефтегазового комплекса стои-
мость 1 нормо-часа будет уменьшаться с  увеличением 
производительности . Иными словами, чем больше обо-
рудования одновременно работник будет использовать, 
тем больше он будет выполнять технологических опера-
ций за меньшие деньги . Отсюда достигается как сокра-
щение затрат на  фонд оплаты труда, так и  увеличение 
производительности . Внедрение вышеприведенной ме-
тодики позволит не только автоматизировать отдельные 
процессы, сократить затраты за счет простой и понятной 
схемы расчета, но и повысить производительность про-
изводства .

Подводя итог, отметим, что вопросы, связанные с не-
обходимостью сокращения затрат на фонд оплаты труда, 
в  современных условиях становятся все более и  более 
актуальными . Вместе с  тем, разработка соответствую-
щей методики сокращения затрат достаточно сложный 
процесс, который ориентирован на соблюдение баланса 
интересов между работником и предприятием, а также 
на  учёт специфики деятельности каждого конкретного 
предприятия . 

Учитывая разработанную в  данном исследовании 
методику, можно сделать вывод о том, что на предпри-
ятиях нефтегазового комплекса оптимальной методикой 
сокращения затрат на  фонд оплаты труда является ме-
тодика, ориентированная на изменение компенсацион-
ной политики (введение тарифной ставки) и изменение 
технологических процессов (увеличение производства 
за счет многостаночности) .

Такая методика может быть адаптирована и  под 
другие производственные предприятия с  целью со-
кращения затрат на фонд оплаты труда при имеющихся 
объемах, а также с целью подготовки к увеличению про-
изводства или объемов обслуживания оборудования 
на базах по ремонту и сервису оборудования . 
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